A story for Christmas by unknown
Examen sur notre nouveau dispositif de mesure d'une pièce mécanique 
qui n'est autre que l'une des huit cents barres de support des blocs de 
verre au plomb du complexe de détection d'OPAL. De gauche à droite, 
Christian Boudineau et René Angelloz en compagnie de Severino 
Rossari, chef du service de Métrologie auprès de nos Ateliers centraux. 
(Photo 108.11.84) 
One of the eight hundred supporting bars for the lead-glass blocks of 
the OPAL detector array being examined by our new measuring instru-
ment. From left to right : Christian Boudineau and René Angelloz with 
Severino Rossari, leader of the Metrology Service in our Central Work-
shops. (Photo 108.11.84) 
NO UVEA U DISPOSITIF DE MESURE 
La quantité toujours plus grande de pièces mécani-
ques, de dimensions moyennes et de formes variées, que 
le CERN commande dans l'industrie pour l'édification, 
entre autres, du futur collisionneur LEP aurait rapide-
ment causé des embouteillages au niveau de leur mesure 
et de leur vérification s'il ne fut décidé d'acquérir, pour 
nos Ateliers centraux chargés des essais de réception (ser-
vice de Métrologie de la section Contrôle-qualité), un 
dispositif de mesure de génération nouvelle. Cet équipe-
ment, mis au point par une firme italienne (Olivetti), est 
venu s'ajouter depuis peu à deux anciennes machines 
dont le coefficient de travail est multiplié par cinq. 
Il s'agit d'une machine de mesure tridimensionnelle à 
commande numérique qui autorise la détermination vou-
lue des points dans l'espace (la définition est de l'ordre 
du micron); elle est dotée d'une structure en portique 
avec table rotative intégrée qui constitue un quatrième 
axe. Un palpeur électronique, le plus souvent en rubis 
synthétique, est placé à l'extrémité de la tête de mesure 
d'où il enregistre la prise des cotes sous une pression de 7 
à 15 grammes. Cette tête peut être équipée de cinq pal-
peurs opérant alternativement et à volonté dans un pro-
gramme de mesure donné. Le déplacement dans l'espace 
est actionné à partir d'une console de commande. 
Toutes les fonctions de mouvement et de calcul sont 
gérées par un ordinateur qui délivre au «client», grâce à 
une imprimante annexe, le certificat de mesure et le 
détail des opérations. 
La tête de mesure équipée, à son extrémité, d'un palpeur électronique en 
rubis synthétique chargé de la prise des cotes. (Photo 106.11.84) 
The head, fitted with a synthetic ruby sensor, used for measuring di-
mensions. (Photo 106.11.84) 
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MADE TO MEASURE FOR MEASURE 
CERN has been ordering from industry ever-increas-
ing quantities of medium-sized mechanical items of vari-
ous shapes, many of them for the future LEP collider. 
This would have led to bottlenecks at the measuring and 
checking stage if we had not decided to buy an ultra-
modern measuring device for our Central Workshops, 
which are responsible for acceptance testing (the Metro-
logy Service of the Quality Control Section). The new 
equipment is designed by the Italian firm of Olivetti, and 
since recently it came into service alongside two older 
machines it has produced a fivefold increase in working 
capacity. 
The instrument is a numerically-controlled three-di-
mensional measuring machine capable of locating points 
in space to an accuracy of a micron. It has an overhead 
gantry structure with a built-in rotating bench that con-
stitutes a fourth axis. An electronic sensor, usually of 
synthetic ruby, is fitted at the end of the measuring head, 
where it records dimensions at a pressure of 7 to 15 
grams. The head can be fitted with five sensors operating 
alternately and as desired within a given measuring pro-
gramme. The instrument's movements are controlled 
from an operating panel. 
All the movement and calculation functions are run by 
a computer which, from an attached printer, provides 
the 'customer' with a print-out statement giving the 
measurements and details of the operations. 
LA PRODUCTION EN SÉRIE 
DES AIMANTS DE LEP A COMMENCÉ 
La livraison des 3360 noyaux magnétiques des aimants 
de courbure de LEP a commencé récemment et le ryth-
me, début décembre, était de six unités par semaine. 
Pour ces noyaux de 4,6 tonnes et de 0,51 x 0,54 x 5,75 
mètres qui doivent produire un champ magnétique relati-
vement faible (0,1 testa à 100 GeV), une technique 
nouvelle de construction a été développée; elle permet de 
diviser leur prix de revient par deux. Les tôles d'acier de 
1,5 mm d'épaisseur, découpées avec une précision du 
centième de millimètre, sont empilées avec des espaces de 
4 mm et noyées dans un mortier de quartz et de ciment. 
L'ensemble a la rigidité d'une poutre en béton précon-
traint. 
Les tôles d'acier, à faible teneur de carbone, sont 
fabriquées par Cocker ill, à Liège (Belgique) et découpées 
par Styner et Bienz, à Fribourg (Suisse). Pré-empilées 
dans des caisses de transport, elles sont ensuite dirigées 
vers deux firmes spécialisées en préfabrication qui réali-
sent les noyaux: l'Entreprise industrielle (France), à 
St-Genis, et la Société autrichienne Porr (Vienne). 
A leur arrivée au CERN, tous les noyaux subissent un 
contrôle géométrique et mécanique systématique. La 
géométrie de l'entrefer est mesurée à l'aide d'un chariot 
équipé de sondes de proximité, d'un niveau électronique 
et d'une cellule photo-électrique. Les références concer-
nant la rectitude et le gauchissement sont données par un 
faisceau laser et par un second niveau électronique placé 
en position fixe sur le noyau. Ces mesures sont contrô-
lées par ordinateur; elles permettent de vérifier les tolé-
rances de fabrication et de déterminer la position exacte 
des références qui serviront à l'alignement des aimants 
dans le tunnel. Enfin, un noyau sur dix subit des mesures 
magnétiques complètes; réalisées par des spécialistes de 
la Division EF, ces dernières exigent le montage de barres 
d'excitation et l'utilisation d'un banc de grandes dimen-
sions. 
Comme prévu, les noyaux fer-béton sont stockés dans 
le tunnel des Anneaux de stockage à intersections (ISR) 
qui abritera également, à partir de janvier, les mesures 
géométriques et mécaniques. Le rythme maximum des 
livraisons de six noyaux par jour devrait être atteint en 
mars prochain. 
Exécution dans le hall 180 des mesures géométriques et mécaniques des 
noyaux des aimants de courbure de LEP. On peut distinguer, de gauche 
à droite, le niveau électronique posé sur le noyau, le chariot qui mesure 
la géométrie de l'entrefer, le laser fixé à l'extrémité droite du noyau 
ainsi que l'ordinateur de contrôle. (Photo 458.11.84) 
Geometrical and mechanical measurements on the LEP bending magnet 
cores being made in hall 180. The photograph shows from left to right : 
the electronic level gauge placed on the core, the carriage which measu-
res the geometry of the air-gap, the laser mounted at the far end of the 
core, and (behind) the control computer. (Photo 458.11.84) 
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